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I 

Oppfinnelsen angSr anlegg for tilfiOTsel av dekkegass til et omrade hvor det utferes en 
svexseoperasjon, og spesielt en styringsl0sning som bes0rger styring av 
dekkgasstilf0rsel i avhengighet av selve sveiseoperasjonen. 

Til sveiseoperasjoner der selve sveiseomr&det ska! dekkes med en inert dekkgass er det 
vanlig d hente dekkgassen fra et forsyningsanlegg der gassen foreligger med et 
forholdsvis h0yt trykk. Det er derfor vanlig a innsette en ttykkreduksjonsventil i 
tilf0rselslinjen i rimelig nasrhet av det stedet der selve sveiseapparatet befinner seg, samt 
a regulere str0mningsraten ved iijelp av en str0mningsventil som vanligvis anbringes pk 
fOTsyningsIinjen umiddelbart etterreduksjonsventilcn. Ved anvendelse av et 
tradsveiseapparat vil dessuten sveiseapparatet vaere utstyrt med en enkel av/pS 
gasstilf0rselsventil som apner for dekkgasstr0mmen ut til sveisepistolen idet en operat0r 
starter en sveiseoperasjon og stenger for dekkgasstr0mmen ut til sveisepistolen idet 
operat0ren avslutter en sveiseoperasjon, Innstilling av str0mningsraten gj0Tes vanligvis 
ved manuell inntiiling av str0mningsventiletij. og vil vsere avhengig av flere faktorer 
som er knyttet til det sveisearbeidet som skal utf0res. SHke faktorer kan for eksempel 
vaere sveisetrddcns karater, sveisepistolmunstykkets geonietri og/eller den sveisestram 
som operat0ren vil benytte. For k oppna en bestemt kvalitet pa et utf0rt sveisearbeid er 
det av stor viktighet at operat0rcn foretar korrekt instilling av trykkreduksjonsventilen, 
men cnda viktigere er innstillingen av str0mningsventilen. Et typisk anlegg som for 
tiden benyttes er vist i figur 1 i de ved&lgende tegninger. 

Som man vil se ay figur 1 , vil typisk en f0rste lengde av forsyningslinjen befmne seg 
mellom gassreserv'oaret (eller gassleveringsanlegget) og det sted der reduksjonsventil og 
Str0mningsventil befumer seg, en andre (i denne sammenheng betydelig) lengdc av 
forsyningslinjen vil befinne seg mellom det sted der reduksjonsventil og 
str0mningsventil er plassert og plasseringsstedet for gasstilf0rselsventilen (som typisk 
inngdr i selve sveiseapparatets hovedenhet), mens en tredje Icngede av forsyningslinjen 
vil befmne seg mellom gasstiliforselsventilen og selve sveisepistolmunnstykket der 
gassen &r fritt utl0p for k flyte ut over sveisestedet Av dette £0lger at bade f0r en 
sveiseoperasjon startes og etter at en sveiseoperasjon avsluttes vil det opparbeides et 
•^overtrykk" i den andre lengden av til&rselslinjen, hvilket "overUykk" tilsvarer trykket 
som er innstilt i reduksjonsventilen. Nir en sveiseoperasjon igangsettes og 
gasstilf0rselsventilen Spner, vil dette "overtrykket" fiarc til en umiddelbar og kraftig 
gassutstr0mning som etter at "overtrykket" ex utl0st s& vU anta en stremningsrate som er 
bestemt av stremningsventilens innstilling. N&r operat0ren utfwe sitt sveisearbeid 
som mange sveiseoperasjoner av kortere varighet, medf0rer dette staidge "utblasninger*' 
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som b&de medfarer en betydelig 0kning av gassforbruket, samt utilsiktete 
stromningsforhold ved sveisepistolmunsstykkets gassutl0p. 

Et ytterligcre forhold som cr av betydning for kvaliteten av et sveisearbcde er at 
str0nmingsraten er korrekt innstilt i forhold til andre syeiseparametre, som nevnt over. 
Under sin utjBarelse av en sveiseoperasjon vil en sveiseoperat0r typisk l0pende foreta 
regulering av innstllinger som pivirker sveisetrSdens matningshastighet og/eller 
sveisestr0mverdien. Ved endringer av disse parametre hesr det foretas tilsvarendc 
endxinger i dekkgasstr0mningsraten. I praksis blir endringer i dekkgasstremningsraten 
sjelden gjort, til dels grunn av at manoverorganer for regulering av sveisetridens 
matningshastighet og/eller sveisestr0mverdien typisk befinner seg pi sveiseapparatets 
hoveddel i naerhet av sveisestedet som ved st0rre anlegg ofte befinner seg et stykke fra 
stromningsventilens plasseringssted, og til dels fordi dette medfisnrer en ytterligere 
arbeidopersjon for operateren. Operatoren kan da av beleilighestshensyn innledningsvis 
innstille en str0raningsrate som i alle tilfelle er stor nok til a dekke alle behov, hvilket i 
sin tur kan medf0re anvcndelse av en un0dvendig hfijy stramningsrate og med dette et 
"overforbruk" av kostbar dekkgass. 

Patcntpublkasjonene De 3544280, EP 2860974. US 381 1027, US4278864, US 5017757 
og US 57721 02 befatter seg alle med teknikk som cr relatert til elektrisk sveising, og i 
varierende grad med dekkgassproblematikk. Imidlertid kan man iklce se at noen av disse 
publikasjoner hverken angir de trekk som kjemifitegner foreliggende oppfinnelse, eller 
adresserer de ovennevnte forhold med en Issning som tilsvarer noen av foreliggende 
oppfinnelsehs losninger. 

Mod utgangspunkt i de innledningsvis nevnte forhold foreligger det et behov for en 
l0sning som vil kunne regulere, uten operat0rens medvirkning, dekkgassens 
str0mningsrate l0pende under utferelsen av et sveisearbeid, samt & kunne styre 
dekkgassens strsmningsrate sUk at det samlete gassforbruket bliriedusert. 

Oppfinnelsen har sSledes til hensikt i tilveiebringe tesningcr hvorved det oppn^s 
forbedringer i stjaingen av dekkgasstilfiarselen hos et sveiseapparat 

Oppfinnelsen tilveiebringer et styringssystero for styring av dekkgassforsyning til et 
tradsveiseapparat, hvilket tridsveiseappaiat haren trSdmatningsanordning (106) med 
en matmngssignalutgang som er angivende for en tradmatningshastighet (U), hvilket 
tr&dsveiseappkral er tilknyttet et gassresevoar (101) via en gassforsyningslmje (210. 
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202), i hvilken forsyningslinje det etter valg kan vaere anordnet entrykkregulator (102) 
og et manometer (103) som er kjennetegnet ved at styringssystemet ixmbefatter, 
en styrbar gasstr0mningsventil (110) med ct ventilixmlap, et ventilutl0p og en 
ventilstyringssignalinngang, en gasstramningssensor (111) med et gassiimlep, et 
gassutl0p og en sensorsignalutgang, og en programmerbar stryringskrets (112) med en 
f0rste og en andre inngang og en fOTSte utgang, hvor gassreservoaret har en 
innl0psforbindelse (201, 202) til ventilinnl0pet, ventilutlepet har en 
ventilutlopsforbindelse (207) gassinnl0pet, gassutl0pet har en gassutlopsforbindelse 
(208) til et dekkgassutlep, matningssignaiutgangen har en matningssignalforbindelse 

(203) til den fizrrste inngangen, scnsorsignalutgangen har en sensorsignalforbindelse 

(205) til den andre inngangen, styringssignalutgangen har en styringssignalforbindelse 

(206) til ventilstyringssignalinngangen, og den programmerbare styringskretsen 
iimbefatter en prosessor som i samsvar med et minst ett program i et ferste minne i 
styringskretsen pa basis av signaler mottatt pa de forste og andre inngangene 
tilveiebringer pS den f0rste utgangen et ventilstyringssignal (Q), hvilket 
ventilstyringssignal har et dynaxnisk verdiomrade avgrenset ved en forh&ndsbestemt 
minsteverdi (Qmin) og en forhSndsbestemt storsteverdi (Qmax). 

I en utf0relsc av oppfinnelsen tilveiebringes et styringssystem som angitt over, og som 
er kjennetegnet ved at den programmerbare styringskretsen har en tredje inngang, 
hvilken tredje inngang utgj0r en konmiunikasjonsport for overfiaring av det minst ene 
programmet fra en programmeringsanordning (113), via en konmiunikasjonsforbindelse 

(204) , til minnet. 

I en utf0relse av oppfinnelsen tilveiebringes et styringssystem som angitt over, og som 
er Igennctegnet ved at programmet ixmbefatter minst en instruksjon til prosessoren som 
instruerer prosessoren til a utgi ventilstyringssignalet som et signal som er proposjonalt 
med et signal som representerer forskjellen mellom signalet pS den fiarste inngangen og 
signalet pa den andre inngangen. 

I en utfOTelse av oppfinnelsen tilveiebringes et styringssystem som angitt over, og som 
er kjennetegnet ved at programmet innbefatter minst en instnxksjon til prosessoren som 
instruerer prosessoren til k utgi ventilstyringssignalet som et signal som er proposjonalt 
xned et signal som representerer forskjellen mellom signalet pi den fienrste inngangen og 
signalet pS den andre inngangen, proposjonalt ihed et signal som representerer et 
tidsintegral ay forskjellen mellom signalet pa den f0rste inngangen og signalet pa den 
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andre iruigangcn, og proposjonalt med et signal som representerer en tid$derivert av 
forskjeLlen mellom signalet p& den ferrste inngangen og signalet pk den andre inngangen, 

I en ulf0rel$e av oppfinnelsen tilveiebringes et styringssystem som angitt over, og som 
5 er kjennetegnet ved at programmet innbefeitter minst en instruksjon til prosessoren som 
instruerer prosessoren, fra det tidspunkt da signalet p^ den fSarste inngangen overstiger 
en f0rste terskelvcrdi (Uthl) og i et deretter umiddelbart fialgende forste forhSndsbestem 
tidsrom, til a utgi pa den f0rste utgangen utelukkende et signal som er konstant og med 
en verdi som i hovedsak tilsvarer minsteverdien (Qmin). 

10 

I en utf0relse av oppfinnelsen tilveiebringes et styringssystem som angitt over, og som 
er kjennetegnet ved at styringskretsen innbefatter et andre minne anordnet til 
fortl0pende a registrere signalverdien pi den f0rste utgangen, og at programmet 
innbefatter minst en instruksjon til prosessoren som instruerer prosessoren, fra det 
15 tidspunkt da signalet pS den ferste inngangen underskrider en andre terskelverdi (Uth2) 
og i et deretter umiddelbart fiaigende andre forhSndsbestem tidsrom, til & utgi pS den 
fiaaste utgangen utelukkende et signal som er konstant og med en verdi som i hovedsak 
tilsvarer signalverdien pa tidspunktet, eller umiddelbart fisrr tidspunktet, da signalet p& 
den f0rste inngangen underskred den andre terskelverdien. 

20 

I en utfiOTelse av oppfinnelsen tilveiebringes et styringssystem som angitt over, og som 
er kjennetegnet ved at den fiwste terskelverdien (Uthl) er lik den andre terskelverdi 
(Uth2). 

25 I en utf0relse av oppfinnelsen tilveiebringes et styringssystem som angitt over, og som 
er kjennetegnet ved at styringskretsen innbefatter et styringsparameterreglster for 
lagring av minst en av minsteverdien (Qmin), storsteverdien (Qmax), den fbrste 
terskelverdien (Uthl), den andre teskelverdien (Uth2), en 

tridmatningshastighetsminsteterskel (Umin) og en tradmatningshastighetsst0r5teterskel 
30 (Umax), 

at programmet innbefatter minst en instruksjon til prosessoren som instmerer 
prosessoren til k fastlegge proposjonaliteten slik styringskretsen pa den ferste utgangen 
utgir minsteverdien (Qmin) nSr tradmatningshatigheten (U) tilsvarer 
tr&dmatningshastighetsminsteterskeleh (Umin) og st0rsteverdien (Qmin) n§r 
3S tradmatningshatigheten (U) tilsvarer tradmatningshastighetsst0rstcter5kelen (Umax), og 
at programmet innbefatter minst en instruksjon til prosessoren som instmerer 
prosessoren til p& den fenrste utgangen S utgi minsteverdien (Qmin) nar 
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tr&dmatningshatigheten (U) er under tr&dmatningshastighetsminsteterskelen (Umin) og 
stersteverdien (Qmin) nar tradmatningshatigheten (U) er over 
tradmatningsha$tighetsst0rsteterskelen (Umax) 

I en utferelse av oppfinnelsen tilveiebringes et styringssystera som angitt over, og som 
er kjennetegnet ved at den prograramerbare styringskretsen har en andre utgang, hvilken 
andre utgang utgir et varslingssignal nar den forste utgangen utgir minsteverdien 
(Qmin) eller nar tradmatningshatigheten (U) er tilsvarer eller er iavere enn 
tradmatningshastighetsminsteterskelen(Umin). 

I en utf0relse av oppfinnelsen tilveiebringes et st^Tingssystem som angitt over, og som 
er kjennetegnet ved at den programmerbare styringskretsen har en andre utgang, hvilken 
andre utgang utgir et varslingssignal nar den fi^rste utgangen utgir st0rsteverdien 
(Qmax) eller n&r tr&dmatningshatigheten (U) tilsvarer eller er h0yere enn 
tradmatnmgshastighetsst0rsteterskelen (Umax). 

I en utfiarrelse av oppfinnelsen tilveiebringes et styrihgssystem som angitt over, og som 
er kjennetegnet ved at kommunikasjonsporten videre er anordnet for over&ring av 
styringsparametere fra programmeringsanordningen (113), via 
kommunikasjonsforbindelsen (204), til den programmerbare styringskretsen.minnet. 

I en utfiEfrelse av oppfinnelsen tilveiebringes et styringssystera som angitt over, og som 
er kjennetegnet ved at kommunikasjonsporten videre er anordnet for overf^ring mcUom 
programmeringsanordningen og den programmerbare styringskretsen av data lagret i, 
eller for lagring i, parameterregisteret og av data som representerer minst en av et 
ventilstyringssignal (Q), en trSdmatningshatighet (U). og et varslingssignal. 

T en utfisrelse av oppfirmelsen tilveiebringes et styringssystera som angitt over, og som 
er kjennetegnet ved at programmeringsanordningen innbefatter et brukergrensesnitt for 
innmating av styringsparametere og for visning av data overfiarrt til og fira den 
programmerbare styringskretsen, 

I en UtfiEfrelse av oppfinnelsen tilveiebringes et styringssystera som angitt over, og som 
er kjennetegnet ved at programmeringsanordningen cr en personlig datamaskin (PC). 

Oppfinnelsen tilveiebringer en fremgangsmSte for styring av dekkgassforsyning til et 
tradsveiseapparat tilknyttet et gassresevoar (101) via en gassforsyningslxnje (210, 202), i 
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hvilken forsyningslinje det ctter valg kan vsere anordnet en trykkregulator (102) og et 
manometer (103), hvUket tradsveisea^arat innbefatter en tradrnatningsanordning 
(106) med en matningssignalutgang som er angivende for en tr&dmatmngshastighet (U), 
en styrbar gasstrsmningsventil (1 1 0) med et ventilinnlcp, et ventilutl0p og en 

s ventilstyringssignalinngang, en gasstJi0mningssensor (111) med et gassinnl0p, et 
gassutlop og en sensorsignalutgang, og en programmerbar stryringskrets (112) med en 
farste og en andre inngang og en ferste utgang, hvor gassreservoaret bar en 
innlapsforbindelse (201 , 202) til ventilinnkipet, ventilutl0pet bar en 
ventilutlspsforbindelse (207) gassinnl0pet, gassutlzipet bar en gassutlapsforbrndelse 

10 (208) til et dekkgassutlap, matningssignalutgangen bar en matningssignalforbindelse 
(203) til den fenrste inngangen, sensorsignalutgangen bar en sensorsignalforbindelse 

(205) til den andrc inngangen, styringssignalutgangen bar en styringssignalforbindelse 

(206) til ventilstyringssignalinngangen, og den programmerbare styringskretsen 
innbefatter en prosessor som i samsvar med et minst ett program i et ferste rainne i 

IS styringskretsen pS basis av signaler mottatt pS de ferste og andre inngangene 
tilveiebringer pS den ferste utgangen et ventilstyringssignal (Q), hvilket 
ventiistyringssignal bar et dynamisk verdiomride avgrenset ved en forhandsbestemt 
minsteverdi (Qmin) og en forhandsbestemt stersteverdi (Qmax) som er kjennctegnet 
ved k utgi ventilstyringssignalct som et signal som er proposjonalt med et signal som 

20 reprcsenterer forskjellen mellom signalet pa d&a ferste inngangen og signalet p§ den 
andre inngangen. 

Oppfinnelsen tilveiebringer en fiwrngangsmite for styring av dekkgassforsyning til et 
tr&dsveiseapparat tilknyttet et gassresevoar (101) via en gassforsyningslinje (21 0^ 202), i 

25 hvilken forsyningslinje det etter valg kan vsere anordnet en trykkregulator (102) og et 
manometer (103), hvilket tridsveiseapparat innbefatter en tr&dmatningsanordning 
(106) med en matningssignalutgang som er angivende for en tradmatningshastighet (U), 
en styrbar gasstremningsventil (1 10) med et ventilinnl0p, et ventilutlap og en 
ventilstyringssignalinngang, en gasstreimningssensoT (111) med et gassinnlep, et 

30 gassutl0p og en sensorsignalutgang, og en programmerbar stryringskrets (112) med en 
farste og en andre inngang og en fei ste utgang, hvor gassreservoaret bar en 
innlepsforbindelse (201, 202) til ventilinnlapet, ventilutl0pet bar en 
ventilutl0psforbindolse (207) gassinnl0pet, gassutlopet har en gassutl0psforbindelse 
(208) til et dekkgassuU0p, matningssignalutgangen har en matningssignalforbindelse 

35 (203) t)l den f0rste uangangen, sensorsignalutgangen har en sensorsignalforbindelse 

(205) til den andre inngangen, styringssignalutgangen har en styringssignalforbindelse 

(206) til ventilstyringssignalinngangen, og den programmerbare styringskretsen 

\ ■ 
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innbefatter en prosessor som i samsvar med et minst ett program i et fOTste miime i 
styringskretsen pa basis av signaler mottatt pa de f0rste eg andre inngangene 
tilveiebringer pa den figrrste utgangen et yentilstyringssignal (Q). hvilket 
ventilstyringssignal har et dynaraisk ver^omrSde avgrenset ved en forhandsbestemt 

5 minsteverdi (Qmin) og en forhfindsbestemt st0rsteverdi (Qmax) som er kjennetegnet 
ved k utgi ventilstyringssignalet som et signal som er proposjonalt med et signal som 
representerer forskjellen mellom signalet pS den ferste inngangen og signalet pk den 
andre iimgangen, proposjonalt med et signal som representerer et tidsintegral av 
forskjellen mellom signalet pa den fOTSte inngangen og signalet pi den andre inngangen, 

10 og proposjonalt med et signal som representerer en tidsderivert av forskjellen mellom 
signalet pk den &rste inngangen og signalet pi den andre inngangen. 

I en utfOTclse av oppfinnelsen tilveiebringes en fremgangsmate som angitt over, og som 
er kjennetegnet ved i utgi pa den f^rste utgangen fira det tidspunkt da signalet pi den 
15 fOTSte inngangen overstiger en fbrste terskelverdi (Uthl ) og i et deretter umiddelbart 
f0lgende ferste forhindsbestem tidsrom, utelukkende et signal som er konstant og med 
en verdi som i hovedsak tilsvarer minsteverdien (Qmin). 

I en utforelse av oppfinnelsen tilveiebringes en fremgangsmate som angitt over, og som 
20 er kjennetegnet ved a utgi pa den farste utgangen fra det tidspunkt da signalet pi den 
f0rstc inngangen underskrider en andre terskelverdi (Uth2) og i et deretter umiddelbart 
felgende andre forhindsbestem tidsrom, utelukkende et signal som er konstant og med 
en verdi som i hovedsak tilsvarer signalverdien pi tidspunktet, eller umiddelbart far 
tidspunktet, da signalet pi den fOTSte inngangen underskred den andre terskelverdien- 

I en utferelse av oppfinnelsen tilveiebringes en fremgangsmite som angitt over, og som 
er kjennetegnet ved at den f0rste terskelverdien (Uthl) er lik den andre terskelverdi 
(Uth2). 

30 I en utferelse av oppfinnelsen tilveiebringes en fremgangsmite som angitt over, og som 
er kjennetegnet ved i lagre i et styringsparameterregister i styringskretsen minst en av 
minsteverdien (Qmin), stersteverdien (Qmax), den feirste terskelverdien (Uthl), den 
andre teskelverdien (Uth2), en tradmatningshastighetsminsteterskel (Umin) og en 
tridmatningshastighetsst0rsteterskel (Umax), a fastlegge proposjonaliteten slik at 

35 styringskretsen pi den fenrste utgangen utgir minsteverdien (Qmin) nir 

tridmatningshatigheten (U) tilsvarer tradmatningshastighetsminsteterskelen (Umin) og 

stOTsteverdien (Qmax) nar tridmatningshatigheten (U) tilsvarer 

x i , • ... 
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tridmatningshastighetsstOTstctersIcelen (Umax), og a utgi pi den f0rste utgangen 
minsteverdien (Qmin) nar tradmatningshatigheten (U) er under 
tradmatoingshastighetsminsteterskelen (Umin) og stOTSteverdien (Qmax) n3r 
tradmatningshatigheten (U) er overtradmatningshastighetsst0rsteterskelen (Umax), 

I en utfigrelse av oppfinnelsen tilveiebringes en fremgangsmate som angitt over, og som 
er kjennetegnet ved & utgi pa en andre utgang hos den programmerbare styringskrctsen, 
et varslingssignal nir den f0r$te utgangen utgir minsteverdien (Qmin) eller nSr 
tradmatningshatigheten (U) er tilsvarer eller er lavere enn 

tradmatningshastighetsminsteterskelen (Umin), eller et varslingssignal n4r den forste 
utgangen utgir st0rsteverdien (Qmax) eller n^ tradmatningshatigheten (U) tilsvarer eller 
er hoyere enn tradmatningshastighetsst0rsteterskelen (Umax). 

I en utferelse av oppfinnelsen tilveiebringes en fremgangsmite som angitt over, og som 
er kjennetegnet ved a overfere st3a*ingsparametere fra en progranmieringsanordning 
(1 1 3), via en kommunikasjonsforbindelse (204), til den programmerbare 
styringskretsen, 

I en utfizrrelse av oppfinnelsen tilveiebringes en fremgangsm&te som angitt oven og som 
er kjennetegnet ved & overf0re mellom en progranmieringsanordning (1 13) og den 
programmerbare styringskretsen, via en kommunikasjonsforbindelse (204), data lagret, 
eller for lagring, i paramecerregisteret, og data som representerer minst en av et 
ventilstyringssignal (Q), en tradmatningshatighet (U), og et varslingssignal. 

I en utfiOTelse av oppfinnelsen tilveiebringes en fremgangsm&te som angitt over, og som 
er kjennetegnet ved k innmate styringsparametere, og & vise av data overf0rt til og fra 
den programmerbare styringskretsen, ved hjelp av et brukergrensesnitt hos 
programmeringsanordningen. 

I en utf0relse av oppfinnelsen tilveiebringes en fremgangsmate som angitt over, og som 
er kjennetegnet ved at programmcringsanordningen er en personlig datamaskin (PC). 

Oppfinnelsen tilveiebringer videre et sveiseapparat, som er kjennetegnet ved at det 
innbefatter et styringssystem i henhold til oppfinnelsens styringssystemer og utfiareleser 
av disse, som angitt over. 
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I det farlgende vil oppfinnelsen bli naermere forklart ved hjelp av de vedfelgende 
tegningenej hvor: 

Fig. 1 er en bloklctegning som illustrerer skjematisk ct typisk kjent 
dekkgasslevcringssystem, 

fig. 2 er en bloklctegning som illustrerer skjematisk en fgrrste utf0rsel$e av at 

dekkgassleveringssystem som omfatter foreliggende oppfinnelse, 

fig. 3 er en blokktegning som illustrerer skjematisk en andre ut&relse av et 

dekkgassleveringssystem som omfatter foreliggende oppfinnelse. 

fig. 4 er et kurvediagram som illustrerer et tidsforlepseksempel for styringssignal og 

dekkgasstromningsrate i et dekkgassleveringssystem som omfatter foreliggende 

oppfinnelse, 

fig. 5 er en skissemessig avbildning av en mulig utforelse av regulatorenhet i henhold til 
den andi-e utf0relsen som vist i figur 3, for irtnebygging i et trddsveiscapparats 
hovedenhet til styring av dekkgasstr0raningsrate i et dekkgassleveringssystem som 
omfatter foreliggende oppfinnelse, 

fig. 6 er en avbildning av et brukergrensesnitt ved anvendelse av en personlig 
datamaskin for a innstille forskjellige styringsparametere til en mulig utforelse av en 
prosessomtstyrt regulatorenhet til styring av dekkgasstr0mningsrate i et 
dekkgassleveringssystem som omfatter foreliggende oppfinnelse, og 
fig. 7 er et kretsskjema for den elektroniske del av en mulig ut&relse av en 
prosessomtstyrt regulatorenhet til styring av dekkgasstr0mningsrate i et 
dekkgassleveringssystem som omfatter foreliggende oppfinnelse. 

En typisk kjent l0sning for et dekkgassleveringssystem i et lysbuesveiseapparat mcd 
automatisk trSdmatning er vist i figur 1 . Systemet kan vaere dannet av et gassreservoar 
101, en reservoarlinje 201, en trykkregulator 102 som senker trykket til et trykk som er 
egnet for videre distribusjon av gassen, en distribusjonsiinje 202 nied et manometer 
103, en manuelt innstillbar str^mingsreguleringsventil 104 til bestemmelse av 
stremningsraten, en til&rselslinje 207 som f0rer dekkgassen frem til innl0pet pa en 
gasstilf0rselsventil 105 i sveiseapparatets hovedenhet, som er angitt ved stiplet linje, og 
en fremf0ringsUnje 208 som f0rer dekkgassen fi-a utl0pet pa gasstil&rselsventilen 105 
og frem til sevisepistolens munnstykke der dekkgassen fSr firitt utl0p til sveisestedet, 
Gasstilfisrselsventilen 1 05 er typisk en solenoideventil med en Spen stilling og en lukket 
stilling, som er styrt av et elektrisk signal, hvilket signal ogs& starter henholdsvis stanser 
motoren som mater fi^m sveisetraden, og/eller slSr p& henholdsvis slar av 
sveisestr0mmen- Denne avhengigheten er angitt ved forbindelsen 203 fia 
tr&dmatemotoren 106 til gasstilfiarselsventilen 105. Av illustrasjonen i figur I ser man at 
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ved lukket gasstilffinrselsventil 105 vil det strenime gass fra ledningen 202 til ledningen 
207 inntil trykket er Ukt i de to ledningene, Ved ipning av gasstilf0rselsventilen 105 vil 
akkumulert gass i ledningen 207 stronunc ut i et kraftig st0t inntil trykkforskjellen 
mellom de to ledningene er tilstrekkelig til at str0mningsventilen 104 vil besgfrge en 
5 jevn gasstr0m. 



En ferste ut&relse av et dekkgassleveringssystem i henhold til oppjBnnelsen er vist 
bloklcslcjematisk i figur 2. Den del av gasstilferselssystemet som ikke er assosiert med 
svciseapparatet utgj0res av reservoaret 101, reservoarlinjen 201, trykkregulatoren 102, 

10 og distribusjonslinjen 202 med manometeret 103, mens den del av systemet som er 
assosiert med sveiseapparatet utgj0res av en styrbar str0mingsreguleringsventil 1 10» en 
styringsenhet 112 som bar en styringsforbindelse 206 til Str0mingsreguleringsventilen 
1 10 og forbindelser til tradmaningsmotoren eller dennes styringskrets^ og/eller til en 
sveisestr0mstyringskrets. Styringsenheten 1 12 er dessuten anordnet med en 

IS inngangsforbindelse 204 for tilknytning til en innstillingsanordning 1 1 3 til innstilling av 
forskjellige styrigsparametre. Styringsenheten 112 reagerer p& et varierende 
inngangssignal pa inngangsforbindelscn 204 med a utgi et utgangssignal pa 
styringsforbindelsen 206 som varierer som en funksjon av inngangssignalet, I sin 
enklesle form varierer utgangssignalet direkte proposjonalt med inngangssignalet, 

20 hvilket gir som resultat at gasstr0mningsraten i linjen 208 vil variere direkte 

proposjonalt med inngangssignalct, dog innefor de grenser som er oppnaelige gitt av de 
forskjellige linjenes og ventilenes st0rste og minste kapasiteter, samt trykkregulatorens 
102 innstilling. Proposjonalitetsforholdet kan vaere imistilt ved hjelp av 
innstillingsanordningen 113, som for en mikroprossorbasert styringsenhet 1 12 typisk vil 

25 vaere en dataterminal, en personlig datamaskin eller en tilsvarende innretning, 

L0$ningen som er vist i figur 2 fordrer en forholdsvis god repetarebarhet i forholdet 
mellom utgangssignalet pa styringsforbindelsen 206 og den gasstr0nmingsraten som 
faktisk oppnas pS fremfiznringslinjen 208, som blandt annet vil vaere avhengig av 
innstillingen til trykkregulatoren 102. Imidlertid vil en slik losning, spesielt dersom den 

30 dannes av lavkostkomponenter, ha behov for relativt hyppig kalibrering og kontroll. 

Det har vist seg i praksis at enkelte styrbare str0mningsreguleringsventiler over tid gir 
store variasjoner i str0mningsraten, hovedsakelig som f0lge av trykkvariasjoner, 
temperatur og slitasje. 

35 

Med hcnvisning til den blokkskjematiske frenstillingen ! figur 3, vil det n& bli beskrevet 
en andre utf0relse av et dekkgassleveringssystem i henhold til oppfinnelsen, som gir en 

i 4 . 
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bedre ylelse med hensyn til repeterbarhet og noyaktighet i str0mningsraten i 
fremfi^ringsslinjen 208. L0sningen omfatter i store trekk den same tesning som er 
beskrevet over med henvisning til figur 2, men omfatter i tillegg en streonningsfaler 1 1 
som er innsktt i gassforsyningslinjen mellom den styrbare 

stromningsreguleringsventilcn 110 og fremfeningslinjen 208. Stnamningsfoleren lU har 
en signalutgang som utgir et signal som er angivende for den gasstrenn som til enhver 
tid flyter gjennora stramnlngs&leren 111. Str0mningsfi3lerens 111 signalutgang er 
koblet gjennom forbindelsen 205 til en tilsvarende signalinngang pa styringsenheten 
1 12, slik at det daimes en reguleringsslayfe viderc over forbindelsen 206, den styrbare 
str0mningsventilen 1 10 og forbindelsen 207 til str0raningsf0leren 1 1 1 . Det forutsettes at 
str0mningsf0leren 1 11 har en tilstrekkelig n0yaktighet og repeterbarhet. I en enkel 
utfiarelse av styringsenheten 1 12 i denne konstellasjonen utgi et styringssignal pk 
forbindelsen 206 som utgj0res av ct signal som er proposjonalt med inngangssignalet 
forbindelsen 203 med tillegg av et korreksjonssignal som er fremkommer av differansen 
mellom et f0rste signal avledet av signalet pk forbindelsen 203 og et andre signal 
avledet av signalet pa forbindelsen 205. Korreksjonssignalet kan imidlertid ogsS 
frembringes ved hjelp av en PID (Proposjonal, Integrerende og Deriverende) regulator i 
styringsenlieten 112 for k oppna hurtig respons, god stabilitet og h0y Mgen0yaktighet, 
Slik sikres at den faktiske gasstnammen i linjen 208 til enhver tid uten betydelige awik 
felger ct forutbestemt proposjonalitetsforhold til inngangssignalet pS forbindelsen 203, 
Denne lasningen eliminerer ogsS bdiovet for hyppig kontroll og kalibrering. 

Ved de to utf0relsene som er beskrevet oyer med henvisning til figurene 2 og 3 kan 
inngangssignalet p& forbindelsen 203 reprcsenterenet varierende signal som er 
representativt for den til enhver tid faktiske trfidmatningshastigheten og/eller 
sveisestr0mmen. I praksis kan et sveiseapparats hovedenhet omfatte en elektrisk 
liksestnamsmotor som bes0rger trSdmatningen, og spenningen som tilfiares motoren vil 
derfor vsere representativ for trSdmatingshastigheten og vil kunne benyttes direkte som 
inngangssignalet pS forbindelsen 203 til styringsenheten 1 12. 1 typiske elelctriske 
sveiseapparater vil det vaere avhengighet mellom tridmatningshastighet og sveisestr0m, 
og det er for slike apparater ikke vesentlig for oppfinnelsen om operatarens justeringer 
av apparatet under utferelse av et sveisearbeid gj0res pitradmatningshastigheten eller 
pk sveisestr0mmen. 

Med henvisning til kurvediagrammet i figur 4 beskrives nfi ved hjelp av et eksempel et 
gasstr0mforlj3p i et dekkgassforsyningssystem i henhold til oppfinnelsen, ved utferelse 
av et sveisearbeid der operat0ren foretar justeringer av tradmatningshastigheten (eller 
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sveisestr0mmen) under utf0relsen av en sveiseoperasjon. U angir en likesperaiing, 
illustrert med stiplet Hnje, som tilfOTes en tradmatningsmotor og som bestemmer 
trSdmatningshastigheten, mens Q angir gasstr0mmen, illustret mcd heltrukken linje, 
som flyter i fremf0ringslinjen til sveisepistolmunnstykket. Ved tidspunktet 301 trykker 

5 operat0ren inn avtrekkerkontakten pa sveisepistolen, som medf0rer at spenning tilfiarres 
trSdmatningsmotoren. Motorens spenning, og hastighet, stiger raskt, og passerer ved 
tidspunktet 302 en forstc terskel Uth ved hvillcen styringsenheten 112 aktiveres. Ved 
aktivering av styringsenheten 112 utgir denne et konstant styringssignal som gir en 
konstant minstestr0mningsrat i et tidsrom Tl , Ved tidspunktet 303, som er ved utl0p av 

10 tidsrommet Tl , utgir styringsenheten 1 12 et styringssignal til 

str0mningsreguleringsventilen 110 som bes0rger en gasstr0m som varierer proposjonalt 
med stryringssignalet, altsa proposjonalt med motorspenningen, og sMedes ogsi 
proposjonalt med tradmatningshastigheten. Operat0ren har imidlertid innstilt en 
masksimalstr0mningsrate Qmax som skal vaere sammenfallende med en 

15 maksimalspenning Umax, samt en minstestr0mningsrate Qmin som skal vaere 
sammenfallende med en minstespenning Umin. Ettersom operat0ren justerer 
tradmatningshastigheten imder sveiseoperaqonen overstiger motorspenningen U ved 
tidspunktet 304 maksimalspenningen Umax, og gassens str0mningsrate Q holdes derfor 
konstant ved Qmax frem til tidspunktet 305 der motorspenningen igjen har blitt justert 

20 til en verdi som ligger under Umax. Fra tidspunktet 305 varierer igjen gassens 

str0mningsrate Q proposjonalt med matningshastigheten (representert ved U), slik den 
innstilles av operat0ren, inntil operat0ren ved tidspunktet 306 slipper avtrekkeren pi 
sveisepistolen med den f0lge at motorspenningen U faller hurtig og ved tidspunktet 307 
faller under terskelspenningen Uth. Styringsenheten 112 registrerer at spennigen U 

25 faller under terskelen Uth, og vil ved tidspunktet 307, avhengig av styringsenhetens 1 12 
parameterinnstillinger, enten bes0rge avstengning av gasstr0mmen umiddelbart med 
deaktivering av styringsenheten 112, eller ved hjelp av et minne i styringsenheten 112 
opprettholde gasstr0mmen med str0rnningsrate Q som tilsvarer raten som var aktuell 
ved tidspunktet 306 et tidsrom T2 frem til tidspunktet 308, hvoretter styringsenheten 

30 112 deaktiveres. 

Med henvisning til figur 6, sett i sammenheng med figur 5, er det vist et eksempel pS et 
brukergrcnsesnitt ved en innstillingsanordning utfert ved en personlig datamaskin, Man 
viU med henvisning ti! forklaringen til figur 5 over, kjenne igjen innstillingsmulighetene 
35 for maksimalspenningen Umax, minstespenningcn Umin, terskelspenningen Uth, 

maksimalstrgmningsraten Qmax, minstestr0mningsraten Qmin, '•startpuls"-tidsrommet 
Tl og "stoppuls"-tidsrommet T2, Ved a sammenholde figurene 5 og 6, ser man at for 
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det viste eksempelet i figur 4 er proposjonalitetsforholdet mellom inngangssignalet 
(tridmamingshastigheten) pa forbindelsen 203 og styringssignalet (streanningsraten) pS. 
forbindelsen 206 bestemt av innstillingene forUmin og Q min, samt Umax og Qmax. 

Selv om oppfinnelseti er forklart med samtlige innstillinger for Umin, Umax, Uth, 
Qmin, Qmax, Tl og T2 satt til verdier som gjer disse aktive ved utfiarelsen av 
sveiseoperasjonseksempelet som er forklart over, kan opfinnelsen ogsH utfores slik at en 
eller flere av disse parametrene er utelatt. For eksempel lean det tenkes at det for enkelte 
sveiseapparater ikke noen simie vil vaere aktuelt a utf0re sveiseoperasjoner som gj0r det 
niadvendig & benytte en "etterstr0mnjng'* av gass i et tidsrom T2, i hvilket tilfelle denne 
styringsparameteren da kan vaere fullstcndig utelatt, bade som funksjonalitet i 
styringsenheten 1 12, og i grensesnittet hos en innstillingsanordning 1 13. 

Mer generelt kan forholdet mellom inngangssignalet (tradmatningshastigheten, eller 
sveisestremmen) til og styringssignalet (str0mningsraten) fira styringsenheten 1 12 
beskrives ved uttrykket: 
Q = f(U) 

Relasjonen mellom irmgangssignal og styringssignal bch0ver alts4 ikke vaere 
proposjonalt eller lineaert, da det kan vasre andre forhold av viktighet for sveisearbeidet 
som kan fordre en annen avhengighet. Ved i anvende en mikroprosessor, eller en 
mikrokontroller, i styringsenheten 1 12, blir implementering av de fleste tenkelige 
relasjoner & l0se forholdsvis enkle programmeringstekniske oppgaver. 

Styringsenheten 1 12 kan dessuten forsynes med sk vel standardinnstillinger som t'abeller 
for andre innstillinger og parametre, avhengig av slike forhoid som for eksempel den 
trSdtype som anvedes, matertalet som skal sveises, gasstype, omgivelsesbetingelser, og 
s& videre. Gjennom et logisk oppbygget grensesnitt vil operat0ren enkelt kunne omstille 
sa vel apparat som dekkgasstilfiarseh hvilket igjen vil tilsi forbedret akonomi og en 
st0rre sikkerhet for at resultatet av en sveiseoperasjon har den 0nskede kvaliteten. 

I en utfiarelse av et dekkgassleveringssystem i henhold til oppfinnelsen utgj0res 
str0mningsreguleringsventilen 11 1 av en elektrisk pulset ventilanordning. 
Styringssignalet til strennningsreguleringsventilen 1 1 1 blir da et pulstog med varierende 
frekvens og/ellerpulsforhold som funksjon av inngangssignalene til styringsenheten 
112. 
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I figurene 2 og 3 er styringsenheten 1 12 forsynt med en utgangsforbindelse 209. Dctte 
er en valgfri utgangsforbindelse som kan baere et eller flere varslings- eller 
indikatorsignaler som kan vaere nyttige ved utf0relse av en sveiseoperasjon. For 
eksempel kan styringsenheten 1 12 u^i et varslingssignal som forteller operat0ren at 
stremningsraten har nadd maksimalverdien Qmax, eller for eksempel, for 
konstellasjonen i figur 2, at korreksjonssignalet som er aviedet av signalet fra 
stromningsfeleren 111 ikke er i stand til a korrigere et awik, med den felge at 
str0rmiingsraten vil awike fra 0nsket verdi. Det sistnevnte tilfellet kan for eksempel 
oppstS om gassreservoaret skulle gatomt under utfisrelse av en sveiseoperasjon. 
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Patentkrav 
1. 

Styringssystem for styring av dekkgassforsyning til et tradsveiseapparat, bvilket 
5 trSdsveiseapparat har en tradmatningsanordning (1 06) med en matningssignalutgang 
som er angivende for en trddmatningshastighet (U), hvilket tr&dsveiseapparat er 
tilknyttet et gassreservoar (101) via en gassforsyningslinje (210, 202), i hvilken 
forsyningslinje det etter valg kan vaere anordnet en trykkregulator (102) og et 
manoxneter(103), 
10 karakterisert ved at styringssystemet innbefatter, 

en styrbar gasstr0mningsventil (1 10) med et ventilinnlap, et ventilutl0p og en 
ventilstyringssignalinngang, 

en gasstr0mningssensor (111) med et gassinnl^p, et gassutl0p og en sensorsignalutgang, 
og 

15 en programxnerbar stryringskrets (112) med en fiafrste og en andre inngang og en forste 
utgang, hvor 

gassreservoaret har en innl0psforbindelse (201, 202) til ventilinnlepet, ventilutl0pet har 
en ventilutl0psforbindeIse (207) gassinntopet, gassutlopet har en gassutl0psforbindelse 
(208) til et dekkgassutLap, matningssignalutgangen har en matningssignalforbindelse 
20 (203) til den ferste inngangen, sensorsignalutgangen har en sensorsignalforbindelse 

(205) til den andre inngangen, styringssignalutgangen har en styringssignalforbindelse 

(206) til ventilstyringssignalittngangen, 6g 

den programnierbare styringskretsen innbefatter en prosessor som i samsvar med et 
minst ett program i et ferste minne i styringskretsen pa basis av signaler mottatt pS de 
23 f0rste og andre inngangene tilveiebringer pa den fferste utgangen et ventilstyringssignal 
(Q), hvilket ventilstyringssignal har et djTiamisk verdiomrade avgrenset ved en 
forh^ndsbestemt minsteverdi (Qmin) og en forhdndsbestemt st0rsteverdi (Qmax). 

2. 

30 Styringssystem som angitt i Icrav 1, karakterisert ved at den 

programmerbare styringskretsen har en tredje inngang. hvilken tredje inngang utgjor en 
kommunikasjonsport for overf0ring av det minst ene programmet fira en 
programmeringsanordning (1 13), via en kommunikasjonsforbindelse (204), til minnet. 

35 3. 

Styringssystem som angitt i krav 1 eller 2, karakterisert ved at 

programmet innbefatter minst en instrukgon til prosessoren som instruerer prosessoren 

i 1 . ' • 
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til 4 utgi ventilstyringssignalet som et signal som er proposjonalt med et signal som 
representerer forskjellen mellom signalet pa den fiarste inngangen og signalet pa den 
andre inngangen. 

4. 

Styringssystem som angitt i krav 1 eller 2, karakterisert ved at 
programmet innbefatter minst en instruksjon til prosessoren som instruerer prosessoxen 
til 4 utgi ventilstjn-ingssignalet som et signal som er proposjonalt med et signal som 
representerer forskjellen mellom signalet pa den f0rste inngangen og signalet pS den 
andre inngangen, proposjonalt med et signal som representerer et tidsintegral av 
forskjellen mellom signalet pa den f0rste inngangen og signalet pa den andre inngangen, 
og proposjonalt med et signal som representerer en tidsderivert av forskjellen mellom 
signalet p4 den f0rste inngangen og signalet pa den andre inngangen. 

5. 

Styringssystem som angitt i et hvilket som belst av de foregaende krav, 
karakterisert ved at programmet innbefatter minst en instruksjon til 
prosessoren som instruerer prosessoren» fra det tidspunkt da signalet p& den f0rste 
inngangen overstiger en ferste terskelverdi (Uthl) og i et deretter umiddelbart fislgcnde 
fenrste forhSndsbestem tidsrom, til a utgi pS den fiarste utgangen utelukkende et signal 
som er konstant og med en verdi som i hovedsak tilsvarer minsteverdien (Qmin), 

6, 

Styringssystem som angitt i et hvilket som heist av de foreg&ende krav, 
karakterisertved at styringskretsen iiuibefatter et andre minne anordnet 
til fortl0pende & registrere signalverdien pa den f0rste utgangen, og 
at programmet innbefatter minst en instruksjon til prosessoren som instruerer 
prosessoren, fra det tidspunkt da signalet pa den fisrste inngangen underskrider en andre 
terskelverdi (Uth2) og i et deretter umiddelbart f0lgende andre forhandsbestem tidsrom, 
til k utgi pa den f0rste utgangen utelukkende et signal som er konstant og med en verdi 
som i hovedsak tilsvarer signalverdien pa tidspunktet, eller umiddelbart fer tidspunktet, 
da signalet pa den f0rste inngangen underskred den andre terskelverdien. 

7. 

Styringssystem som angitt i et hvilket som heJst av de foregSende krav, 
karakteifisert ved at den f0rste terskelverdien (Uthl) er lik den andre 
terskelverdi (Uth2). 
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8. 

Styringssystem som angitt i et hvilket som heist av kravene 3, 4^ 5, 6, og 7, 
karakterisert ved at styringskretsen innbefatter et 
5 styringsparameterregister for lagring av minst en av minsteverdien (Qmiii), 

st0rsteverdien (Qmax), den f0rste terskelverdien (Utlil)^ den andre teskelverdien (Uth2). 
en trSdmatningshastighetsminsteterskel (Umin) og en 
tr&dmatningshastighetsst0rsteterskei (Umax), 

at progranmiet innbefatter minst en instruksjon til prosessoren som instruerer 
10 prosessoren til a fastlegge proposjonaliteten slik styringskretsen pS den fi^rste utgangen 
utgir minsteverdien (Qmin) nar tradmatningshatigheten (U) tilsvarer 
trSdmatningshastighetsminsteterskelen (Umin) og stOTsteverdien (Qmin) ndr 
tradmatningshatigheten (U) tilsvarer tradmatningshastighetsst0rsteterskelen (Umax), og 
at programmet innbefatter minst en instruksjon til prosessoren som instruerer 
15 prosessoren til pa den f0rste utgangen a utgi minsteverdien (Qmin) nar 

tradmatningshatigheten (U) er under tradmatningshastighetsminsteterskelen (Umin) og 
StOTsteverdien (Qmin) nar tradmatningshatigheten (U) er over 
tr&dmatningshastighetssteorsteterskelen (Umax) 

20 9. 

Styringssystem som angitt i et hvilket som heist av de foregiende krav, 
karakterisert ved at den programmerbare styringskretsen har en andre 
utgang, hvilken andre utgang utgir et varslingssignal nSr den jferste utgangen utgir 
minsteverdien (Qmin) ellfer nSr tradmatningshatigheten (U) er tilsvarer eller er lavere 
25 enn tradmatningshastighetsminsteterskelen (Umin)- 

10, 

Styringssystem som angitt i et hvilket som heist av de foregaende krav, 
karakterisert ved at den programmerbare styringskretsen har en andre 
30 utgang, hvilken andre utgang utgir et varslingssignal nar den f0rste utgangen utgir 

st0rsteverdien (Qmax) eller nar tradmatningshatiglieten (U) tilsvarer eller er h0yere enn 
tradmatningshastighet&st0rsteterskelen(Umax). 

11. 

35 Styringssystem som angitt i et hvilket som heist av kravene 2 - 10, 

karakterisert ved at kommunikasjonsporten videre er anordnet for 

. - ' . .. 
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ovCTf0ring av styringsparametere fhiprograinmeringsaziordningen (1 13), via 
kommunikasjonsforbindelsen (204), til den programmerbare styringskretsen.minnet. 



12. 

Styringssystem som angitt i et hvilket som heist av kravene 2-11, 
karakterisert ved at kommunikasjonsporten videre er anordnet for 
overf^ring mellom prograimneringsanordningen og den programmerbare 
styringskretsen av data lagret i, fellear for lagring i, parameterregisteret og av data som 
representerer minst en av et ventiislyringssignal (Q), en trSdmatningshatighet (U), og et 
varslingssignal. 

13. 

Styringssystem som angitt i et hvilket som heist av kravene 2-12, 
karakterisert ved at programmeringsanordningen innbefatter et 
brukergrensesnitt for innmating av styringsparametere og for visning av data overfert til 
og fra den programmerbare styringskretsen. 

14. 

Styringssystem som angitt i et hvilket som heist av kravene 2-13, 
karakterisert ved at programmeringsanordningen er en personlig 
datamaskin (PC). 

15. 

Fremgangsmate for styring av deldcgs^sforsyning til et tradsveiseapparat tilknyttet et 
gassresevoar (101) via en gassforsyningslinje (210, 202), i hvilken forsyningslinje det 
etter valg kan vaere anordnet en trykkregulator (102) og et manometer (103), hvilket 
tradsveiseapparat innbefatter en tradmatningsanordning (106) med en 
matningssignalutgang som er angivende for en tradmatningshastighet (U), en styrbar 
gasstremningsventil (110) med et ventilinnbp, et ventilirtlap og en 
ventilslyringssignalinngang, en gasstr0mningssensor (111) med et gassinnlop, et 
gassutlop og en sensorsignalutgang, og en programmerbar stiyringskrets (112) med en 
farste og en andre inngang og en fiarste utgang, hvor gassreservoaret har en 
innl0psforbindelse (201, 202) til venUlinnlepet, ventilutlapet har en 
ventilutl0psforbindelse (207) gassinnl0pet, gassufl0pet har en gassutl^psforbindelse 
(208) til et dekkgassutlep, raatningssignalutgangen har en matningssignalforbindelse 
(203) til den farste inngangen, sensorsignalutgangen har en sensorsignalforbindelse 
(205) til den andre inngangen, styringssignalutgangen har en.styringssignalforbindelse 
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(206) til ventilstyringssignalinngangen, og den programmerbare styringslcretsen 
innbefatter en prosessor som i samsvar med et minst ett program i et fisrste minne i 
styringskretsen pa basis av signaler mottatt pa de fiarste og andre inngangene 
tilveiebringer p^ den fiarste utgangen et ventilstyringssignai (Q), hvilket 
ventilstyringssignal har et dynamisk verdiomride avgrenset ved en foriiSndsbestemt 
minsteverdi (Qmin) og en forhandsbestemt steorsteverdi (Qmax), 
karakterisertved 

a utgi ventilstyringssignalet som et signal som er proposjonalt med et signal som 
representerer forskjellen meliom signalet p& den f0r$te inngangen og signalet p4 den 
andre inngangen, 

16. 

FremgangsmSte for st}Ting av dekkgassforsyning til et trddsveiseapparat tilknyttet et 
gassresevoar (101) via en gassforsyningslinje (210, 202), i hvilken forsyningslinje det 
etter valg kan vaere anordnet en trykkregulator (1 02) og et manometer (1 03), hvilket 
tradsveiseapparat innbefatter entradmatningsanordning (106) med en 
matnlngssignalutgang som er angivende for en tradmatningshastighet (U), en styrbar 
gasstr0mningsventil (110) med et ventilinntep, et ventilutl0p og en 
ventilstyringssignalinngang, en gasstr0mningssensor (111) med et gassinnl0p, et 
gassutl0p og en sensorsignalutgang, og en programmerbar stryringskrets (1 12) med en 
f0rste og en andre inngang og en fiarste utgang, hvor gassreservoaret har en 
innl0psforbradelse (201, 202) til ventilinnl0pet, ventiliitl0pet har en 
ventilutJ0psforbindel$e (207) gassinnLaipet, gassutl0pet har en gassutl0psforbindelse 
(208) til et dekkgassutl0p, matningssignalutgangen har en matningssignalfotbindelse 
(203) til den fierrste ixmgangen, sensorsignalutgangen har en sensorsignalforbindelse 

(205) til den andre inngangen, slyringssignalutgangen har en styringssignalforbindelse 

(206) til ventilstyringssignalinngangen, og den programmerbare styringskretsen 
innbefatter en prosessor som i samsvar med et minst ett program i et fizFrste minne i 
styringskretsen pa basis av signaler mottatt pa de f0rste og andre inngangene 
tilveiebringer pa den f0rste utgangen et ventilstyringssignal (Q), hvilket 
ventilstyringssignal har et dynamisk Verdiomrade avgrenset ved en forhfindsbestemt 
minsteverdi (Qmin) og en forhSndsbestemt stersteverdi (Qmax), 

k a r a k t e r i s e r t ved 

a utgi ventilstyringssignalet som et signal som er proposjonalt med et signal som 
representerer forskjellen mellom signalet pa den &irste inngangen og signalet pd den 
andre inngangen, proposjonalt med et signal som representerer et tidsintegral av 
forskjellen mellom signalet p& den f0rste inngangen og signalet pk den andre inngangen. 
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og proposjonalt med et signal som rcpresenterer en tidsderivert av forskjellen mellom 
signalet pa den £sn:$te inngangen og signalet pa den andre inngangen. 

Ftemgangsmate som angitt i krav 15 eller 16, karakterisert ved 
i utgi pa den f0rste utgangen fra det tidspunkt da signalet pS den forste inngangen 
oversliger en f0rste terskelverdi (Uthl) og i et deretter umiddelbart Mgende ferste 
forhandsbestem tidsrom, utelukkende et signal som er konstant og med en verdi som i 
hovedsak tilsvarer minsteverdien (Qmin). 

18. 

FremgangsmSte som angitt i krav 15 eller 16, karakterisert ved 
a utgi p& den f0rste utgangen fra det tidspunkt da signalet pa den ffeirste inngangen 
underskrider en andre terskelverdi (Uth2) og i et deretter umiddelbart Mgende andre 
forhandsbestem tidsrom, utelukkende et signal som er konstant og med en verdi som i 
hovedsak tilsvarer signalvcrdien pa tidspunktet, eller umiddelbart for tidsptmktet, da 
signalet p& den f0rste inngangen underskred den andre terskelverdien, 

19. 

Fremgangsmate som angitt ietkravene 17 eller I8,karakterisert ved at 
den forste tcrskelverdien (Uthl) er lik den andre terskelverdi (Uth2). 

20. 

FremgangsmSte som angitt i et kravene 15-19, karakterisert ved 
a lagre i et styringsparameterregister i styringskretsen minst en av minsteverdien 
(Qmin), storsteverdien (Qmax)» den forste terskelverdien (Uthl), den andre 
teskelverdien (Uth2), en tradmatningshastighetsminsteterskel (Umin) og en 
trSdmatningshastigliet$st0rsteterskel (Umax), 

a fastlegge propoisjonaliteten slik at styringskretsen pa den f0rste utgangen utgu: 
minsteverdien (Qmin) nar tridmatningshatigheten (U) tilsvarer 
tradmatningshastighetsminsteterskelen (Umin) og storsteverdien (Qmax) nSr 
tradmatningshatighcten (U) tilsvarer tr&dmatningshastighetsst0rsteterskeIen (Umax), og 
& utgi pa den ferste utgangen minsteverdien (Qmin) nSr trSdmatningshatigheten (U) er 
under tradmatningshastighetsminstcterskelen (Umin) og storsteverdien (Qmax) nfir 
tradmatningshatighcten (U) er over tradmatningshastighet5St0rsteterskelen (Umax). 
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21. 



Fremgaagsm&te som angitt i et kravene 15 eller 16^karakterisert ved 
S utgi pa en andre utgang hos den programmerbare styringskrctsen, et varslingssignal 
nSr den &rste utgangen utgir minsteverdien (Qmin) eller nar tradmatningshatigheten 
5 (U) er tils varer eller er lavere enn trSdniatningshasti^etsnunsteterskelen (Umin), eller 
et varslingssignal n&t den ferste utgangen utgir st0rsteverdien (Qmax) eller nar 
tradmatningshatigheten (U) tilsvarer eller er h0yere enn 
trSdmatningshastighetsstersteterskelen (Umax). 



Fremgangsm&te som angitt i et kravene 15-21,karakterisert ved 
k overfore styringsparametere fra en programmeringsanordmng (113), via en 
kommunilcasjonsforbindelse (204), til den programmerbare styringslcretsen. 

15 23. 

Fremgangsmate som angitt i et kravene 15-21,karakterisert ved 
& overfbre mellom en programmeringsanordmng (1 13) og den programmerbare 
styringskretsen, via en korajmunikasjonsforbindelse (204), data l^et, eller for lagring, 
i parameterregisteret, og data som representerer minst en av et ventilstyringssignal (Q), 
20 en trSdmatningshatighet (U), og et varslingssignal. 



Fremgangsm&te som angitt i et kravene 23, karakterisert ved 
a innmate styringsparametere, og a vise av data overf0rt til og fira den programmerbare 
25 styringslcretsen, ved hjelp av et bnikergrensesnitt hos programmeringsanordningen. 



26. 

Sveiseapparat, karakterisert vedatdet innbefatter et styringssystem i 
henhold til et hvilket som heist av patentkravene 1 - 14. 



10 22. 



24, 



25. 

Fremgangsm&te som angitt i et kravene 22 -24, karakterisert ved 
at programmeringsanordningen er en personlig dataniaskin (PC). 



30 



Satnmendrag 



O. nr, E23244 



Med oppfinnelsens system og j&emgangsm&te oppnSs styring av dekkgass i et elektrisk 
sveiseapparat med automatisk tradmatning ved a styre dekkgassens stromiiingsrate som 
en ftmksjon av den oppnSdde trSdmatningshastigheten og/eller sveisestr0nunen. En 
styringskrets 112 mottar et inngangssigaal 203 som er representativt for 
trSdmatningshastigiheten og/eller sveisestr0mmen, og utgir som leaksjon pk 
inngangssignalet 203 et styringssignal 206 til en styrbar stronuungsreguleringsventil 
1 10 i en gasstilGarselslinje 201, 202, 208 som &^er dekkgass fra et reservoar 101, via en 
trykkrediiksjonsventil 102, til et utkrpsmnnnstykke p& sveiseapparatets sveisepistoL En 
iimstUlingsenhet 1 13 gir en operat0r et grensesnittsoni muliggjea: innstilljng av 
parametre som bestemmer str0nmin^atefufiJ^^ 



Fig. 2 
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